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Abstract: 

DE 3937273 A . 

In an extrusion process (D) in which the thermoplastic extrudatepasses through a temperature controlled die and onto calibrating, die in 
a cooling zone the changes of wall thickness in conjunction with temp, changes in the region of the calibration die are registered. The 
temperature is controlledin relation to the registered correlation and a pre-determined wall thickness. The temperature in the 
calibration die are controlled in sections running lengthwise along the die. Temperature in the extrusion die can also be controlled in a 
similar way in longitudinal sections. 

USE/ADVANTAGE - (P) produces continuous extruded sections particularly piping and can produce a more accurately dimensioned 
product than previously. (15pp Dwg.No.1/10) 
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(54) EINRICHTUNG 2UH REGELN OER WANDSTARKE 
<57> Enri chtung zum Regain der Wartdsta/ke bei Rohren 
und Profilen aus thermoplastischen Kunsistoftrnassen, bei 
dem diese Massen durch einen Extrudierspalt. in dessen 
Bereich die Temperatur geregett wird. hindurch eusgetrie- 
ben und danach durch eine Kafibnerform im Bereich einer 
KQhtoone zur Kafibrferung hindurch bewegt warden. Um bei 
einer sofchen Einrichtung eine gleichmaSige Wanddicke das 
extrudierten ProfDes zu erzieJen. 1st vorgesehen, da0 die 
achjn Abhartgigkeit von einer Ternperaturanderung im 
Bereich der Kaiibrierform einstettende Anderung der Wand* 
sttrkedes Rohres Oder Profiles ertafit und die Temperatur in 
Abhangigkeit von dem erfeBten Zusarnmenhang und der 
vorgegebenen Soft-Wandst&rke geregelt wird, wobei die 
Temperatur im Bereich der Kaiibrierform in der Kfihlzone 
abschnimveise getrermt voneinander in sich in Umfangsrich- 
wng derseiben erstreckenden Abschnitten. bzw. Sektoren 
geregett wird. 
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der Innenwand der Kaiibri rform gem insame Wand aufweisen, und daB jed r Kammer weiters ein separat 
regelbares Regelventil zugeordnet ist, zur Steuerung dos Durchflusses des Temperiermediums. 

Auf diese Weise kann bei der Bnrichtung mit einem im wesentlichen konslante Temperatur aufweisen- 
den Kuhlmedium. z.B. Wasser, das Auslangen gefunden werden. Oabei ist auch nicht notw ndig far eine 
besondere Konstanz der Temperatur des Kuhlmediums zu sorgen. sondern es konnen die bei einer 
zentraien Wasserversorgung auftretenden Temperaturschwankungen ohne weiteres verkraftet werden. 

Nach einem weiteren Merkmal der Erfindung kann vorgesehen sein. daB die WandstarkenmeBeinrich- 
tung im Bereich der KaJibrierform angeordnet ist und in den einzelnen Abschnitten bzw. Sektoren der 
Innenwand der Kalibrierform Temperaturfuhler angeordnet sind, die ebenso wie die Wandstarkenmeflein- 
richtung und die Regelventile mit einer einen Rechner aufweisenden Steuerschaltung verbunden sind. 

Durch diese MaBnahmen wird ein rasches Konigieren beginnender Abweichungen der Wandstark vom 
vorgegebenen Soll-Wert moglich, da die Erfassung der Abweichung praktisch in situ erfolgt und sich daher 
sehr kleine Totzeiten bei der Regelung ergeben. Diese ist praktisch niir durch die thermische TrSgheit d r 
Kalibrierform gegeben, die jedoch relativ klein gehalten werden kann. 

Weiters ist es dadurch auch moglich, den trotz der thermischen Entkopplung der einzelnen Sektoren 
Oder Umfangsabschnitte der KaJibrierform - die Sektoren konnen durch Luftspalte getrennt und lediglich im 
Bereich der Innenwand der Kalibrierform geschlossen sein Oder durch eine WSrmeisolierung ganz getrennt 
sein - gegebenen RandzoneneinfluB zu berucksichtigen, da eine Temperaturanderung in einem Umfangsab- 
schnitt auch die Randzone der benachbarten Abschnitte mit beeinfluBt Oieser EinfluB kann mittels des 
Rechners berucksichtigt werden. 

Weiters kann bei einer Einrichtung fur die Herstellung von Rohren vorgesehen sein, daB die Wandstar- 
kenmefleinrichtung durch eine Anzahl von in einem Ring gehaltenen Sensoren gebildet ist. wobei d r Ring 
um einen einem Sektor der Innenwand der Kalibrierform entsprechenden Winkelbetrag oszillierend v r- 
schwenkbar ist 

Durch diese MaBnahmen ist es moglich, die Wandstarke praktisch (iber den gesamten Umfang zu 
erfassen und beginnende Abweichungen in der Wandstarke durch entsprechende Anderung der Tempera- 
tur des entsprechenden Sektors der Kalibrierform und bzw. Oder des Extrusionsspaltes auszuregeln. 

Weiters kann auch vorgesehen sein. dafl der Extrudierspalt und die Kalibrierform voneinander thermisch 
entkoppelt sind, beispielsweise mittels einer WSrmeisolierung oder eines Luftspaltes. 

Dadurch wird eine gegenseitige Beeinflussung von Extrudierspalt und Kalibrierform vermieden. 
In diesem Zusammenhang ist es vorteilhaft, wenn in den einzelnen Abschnitten bzw. Sektoren d s 
Extrudierspaltes Thermofuhler angeordnet sind. die mit der Steuerschaltung verbunden sind und die den 
einzelnen Abschnitten, bzw. Sektoren der Kalibrierform zugeordnet sind, welche mittels von der Steuer- 
schaltung beaufschlagten Stelleinrichtungen separat und unabhangig voneinander regelbar sind. 

Dies ermoglicht geschlossene Regelkreise fOr die Regelung der Temperatur der einzelnen Umfangsab- 
schnitte des Extrusionsspaltes und der Kalibrierform. Auflerdem ermoglicht der Rechner auch eine BeriJck- 
sichtigung der Beeinflussung der Temperaturanderung eines benachbarten Abschnittes auf die Randzonen 
der jeweils angrenzenden Abschnitte der Kalibrierform und des Extrusionsspaltes. 

Weiters ergibt sich durch diese MaBnahmen der Vorteil, daB Wahlmoglichkeiten zwischen verschiede- 
nen Betriebsmdglichkerten gegeben sind. So kann die Steuerung der Korrektur der WandstMrke des 
extrudierten Profiles ausschlieBlich Gber die Beeinflussung der einzelnen Umfangsabschnitte der Kalibrier- 
form erfolgen. oder aber eine zusatzliche Beeinflussung der Temperaturverteilung Ober die einzelnen 
Umfangsabschnitte oder Sektoren des Extrudierspaltes vorgesehen werden. Auf diese Weise ist es auch 
dann noch moglich, Dickstellen im extrudierten Profit zu konigieren, wenn die Temperatur im Extrudierspalt 
nicht mehr wetter abgesenkt werden kann. In diesem Faile mufl in dem entsprechenden Abschnitt der 
KaJbrierform. die mit jenem Umfangsabschnitt des Extrusionsspaltes. dessen Temperatur nicht mehr erhoht 
werden kann, die Temperatur erh6ht werden. Desgleichen kann bei DOnnstellen bei Erreichung der 
maximalen Temperatur im Extrudierspalt die Temperatur in dem entsprechenden Bereich der Kalibrierform 
abgesenkt werden, wodurch die Dtinnstelle korrigiert werden kann. 

Bei Versuchen hat sich gezeigt. daB auch bei der Beheizung der einzelnen Abschnitte des Extrusions- 
spaltes ein Variationsbereich von ca. 40 'C zur VerfUgung steht. wobei die Temperatur im Bereich des 
Extrusionsspaltes bei den meisten thermoplastischen Massen im Bereich von ca. 190 bis 230 'C liegt und 
dieser Variationsbereich bei uber den Umfang der Kaiibri rform gleicher KQhlung eine And rung der 
Wandstark von ca. 10% ermoglicht. Durch Kombination mit der Variation der Temperatur d r gekuhlten 
Kalibrierform uber d ren Umfang ergibt sich daher eine sehr weitgeh nde MSglichkeit der Beeinflussung 
d r Wandstarke in einzelnen Umfangsabschriitten oder Sektoren d s extrudierten Profiles od r Rohres. 
Di Erfindung wird nun anhand der Zeichnung n§her erlSutert. 
Dabei zeigen: 
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Fig. 1 schematisch ine erfindungsgemSfl Einrichtung; 

Fig. 2 und 3 schematische SchragriBdarstellungen zw ier Ausfuhrungsformen einer erfindungsq mSBen 
Einrichtung; ^ 

Fig. 4 und 5 einen Langs- und Querschnitt durch den Extrusionsspalt einer erfindungsgemaflen 
5 Einrichtung; 

Rg. 6 bis 8 FluBdiagramme und 

Fig. 9 und 10 Querschnitte der Kalibriereinrichtung. 

Die erfindungsgemafle Einrichtung gemaB Rg. 1 weist ein Extrusionswerkzeug 30 auf. dessen Extru- 
sionsspalt 3 in mehrere Umfangsabschnitte bzw. Sektoren 4 unterteilt ist, die getrennt voneinander in ihrer 
to Temperatur regelbar sind. 

Von diesem Extrusionswerkzeug durch einen der thermischen Entkopplung dienenden Luftspalt 16 
getrennt ist eine KaJibrierform 1 angeordnet. an deren Innenwand das extrudierte Profil Oder Rohr gekOhlt 
und in dieser Form fixiert wird und die ebenfalls in Umfangsabschnitte, bzw. Sektoren 2 unterteilt ist. die in 
ihrer Temperatur im wesentlichen unabhangig voneinander regelbar sind. 
is Am Ende der KaJibrierform 1 ist eine WandstarkenmeBeinrichtung 5 angeordnet, die mittels Ultraschall 
die Wandstarke des extrudierten Profiles oder Rohres miBt. Es kann aber auch vorgesehen sein, sowohl im 
Bereich des Extrusionswerkzeuges 30, wie auch im Bereich der Kalibrierform 1 WandstarkenmeBeinrichtun- 
gen vorzusehen, deren Signale in der Steuerschaltung 12 verarbeitet werden. 

Weiters ist noch eine Abzugseinrichtung 41 fOr das bereits abgekuhlte Profil oder Rohr vorgesehen. die 
20 im wesentlichen durch das extrudierte Rohr umgebende im wesentlichen synchron umlaufende Forderban- 
der 42 gebildet ist. die uber den Umfang des extrudierten Rohres verteilt an dessen Mantelflache angreifen 
und dieses uber den ReibungsschluB abziehen. Die Antriebe der Forderbander 42 sind Ober die Steuer in- 
heit 43 geregelt. die ihrerseits die Steuersignale von der Steuerschaltung 12 erhalt 

Die Steuerschaltung 12 erhalt Signale von der Wandstarkenmefleinrichtung 5 und den Temperaturfuh- 
lern 17 und steuert abgesehen von der Steuereinheit 43 der Abzugseinrichtung 41 die in den Sektoren 4 
des Extrusionswerkzeuges 30 angeordneten Heizeinrichtungen 6, die, wie sich aus Fig. 4 und 5 ergibt als 
Heizstabe ausgebildet sind. Weiters steuert die Steuerschaltung 12 auch noch eine Temperiereinrichtung 8. 
die. wie aus Fig. 2 zu ersehen ist mittels Regerventilen 10 den DurchfluB eines Temperiermediums durch in 
den Sektoren 2 der Kalibrierform 1 angeordneten Kammem regelt. In den Sektoren 2 der Kalibrierform 1 
sind weitere TemperaturfOhler 11 angeordnet. die ebenfalls Signale an die Steuerschaltung 12 liefem. 

Bei der Ausfuhrungsform der erfindungsgemaflen Einrichtung nach Rg. 2, die fur die Herstellung von 
Rohren vorgesehen ist, ist die Wandstarkenmefleinrichtung durch eine Anzahl von nicht weiter dargestellten 
Sensoren 14. z.B. UltraschallmeBkopfe. gebikJet, die in einem Ring 13 gehaKen sind. Dieser Ring ist in 
Richtung des Doppelpfeiles 15 oszillierend urn den Winkelbetrag. uber den sich je ein Sektor erstreckt, 
verschwenkbar. sodafl die Wandstarkenmessung Ober den gesamten Umfang erfolgen kann. Diese MeBwer- 
te werden in der Steuerschaltung uber den jeweiligen Sektor 2 gemittelt. 

Die Ausfuhrungsform nach Rg. 3, die Kir die Herstellung von unrunden Profilen vorgesehen ist. 
unterscheidet sich von jener nach Rg. 2 lediglich dadurch. dafl sowohl das Extrusionswerkzeug 30. als auch 
die Kalibrierform 1 in aneinander in Umfangsrichtung angrenzende Abschnitte 4, bzw. 2 unterteilt sind, di 
ebenso wie die Sektoren 4 und Sektoren 2 nach Rg. 2 voneinander thermisch entkoppelt -sind. wobei die 
Entkopplung durch entsprechende Bnschnitte gegeben ist. in die gegebenenfalls Isoliermaterial eingescho- 
ben sein kann. 

Weiters ist zu den Rg. 2 und 3 zu bemerken. daB der Luftspalt 16 zur thermischen Entkopplung d s 
Extrusionswerkzeuges 30 von der Kalibrierform 1 aus Grunden einer besseren Ubersichtlichkeit ubertrieben 
is dargestellt ist. 

Rg. 4 zeigt in vergrdBertem Maflstab einen Querschnitt des AuBenmantels des Extrusionswerkzeuges 
30. der durch entsprechende Einschnitte in Sektoren 4 unterteilt. die durch die Einschnitte voneinand r 
thermisch weitgehend entkoppelt sind und die durch je zwei Heizelemente 6 beheizbar sind. Dabei ist di 
Heizleistung fOr jedes Segment 4 separat und unabhangig voneinander regelbar, wobei die Regelung d r 
so Heizleistungen durch die Steuerschaltung 12 erfolgt 

Weiters ist in jedem der Sektoren 4 des Extrusionswerkzeuges 30 ein TemperaturfOhler 17 angeordnet. 
der mit der Steuerschaltung 12 verbunden ist 

Wie sich aus Rg. 5 ergibt verlaufen die Heizelemente 6 im wesentlichen in Langsrichtung des 
Extrusionswerkzeuges. wogegen die TemperaturfOhler 17 radial eing baut sind. 
55 Rg. 9 zeigt inen Querschnitt durch die Kalibri rf rm 1 nach Rg. 3. Auch bei dieser Kalibrierform 1 
sind di einz Inen. in Umfangsrichtung aneinander angr nzenden Abschnitt 2 durch ntsprech nde 
Einschnitt voneinander thermisch ntkoppelt. AuBerdem sind in den Ber ichen d r mit dem xtrudi rt n 
Profil in unmittelbaren Kontakt kommenden W3nde 7 der F rm von inem T mperiermedium durchstromt 
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Kammem 9 angeordnet, sodafl die T mperatur d r mit dem xtrudi rt n Profir in K ntakt kommenden 
Wand 7 entsprechend ger gelt werden kann. 

In den mit d m extrudi rt n Profil in Kontakt kommend n Wanden 7 sind TemperaturfOhl r 11 
angeordn t, di mit der Steuerschaltung 12 verbunden sind. Die T mperatur der separat und unabha*ngig 
voneinander vom Temperiermedium durchstrombaren Kammem 9 wird von der Steuerschaltung 12 Ober 
die Temperiereinrichtung 8 geregert 

Fig. 10 zeigt eine Querschnitt durch eine Kalibrierform nach Fig. 2. die fGr die Herstellung von Rohren 
vorgesehen ist Auch diese Kalibrierform weist in Umfangsrichtung nebeneinander liegende Kammem 9 auf, 
die von einem Temperiermedium durchstromt sind und die voneinander unabhangig in ihrer Temperatur 
regelbar sind. Dazu wird der Durchflufl durch die einzelnen Kammern 9 mittels Regelventilen 10 gest uert. 
Die Anzahl und Anordnung der Kammem, die gletchzetog Sektoren 2 der Kalibrierform 1 bilden, ist dabei 
derart gewahlt. daB diese mit den Sektoren des Extrudierwerkzeuges, bzw. dessen Extrudierspaltes 13 
fluchten. 

In der bzw. den mit dem extrudierten Rohr in Kontakt kommenden Wand, bzw. Wanden 7 ist in jedem 
der Sektoren 2 ein TemperaturfUhler 11 angeordnet, die alle mit der Steuerschaltung verbunden sind. 

Die mit der erfindungsgemaBen Einrichtung moglichen Betriebsweisen sind in den Flufldiagrammen 
nach den Rg. 6 bis 8 dargestelrt. 

Fig. 6 zeigt ein Flufldiagramm zur thermischen Zentrierung mit Hilfe der Steuerung der Temperatur im 
Extrudierspalt. 

Die Ergebnisse S ; der Wanddickenmessung in den einzelnen Umfangsabschnitten Ui des extrudierten 
Profiles werden zur Berechnung der mittleren Wanddicke s mltlftl des gesamten Profiles und zur Bestimmung 
der Differenz des gemessenen Minimum- s min und Maximalwertes s ma * herangezogen. Dabei kann es sich, 
insbesondere bei Rohren, bet den Werten s t urn Ober einen Sektor gemittelte Werte handeln. 

Liegt der Wert $ mifl nicht innerhalb eines gewissen Toleranzbereiches um einen vorgegebenen Wert 
Sgren*. wird die Abzugsgeschwin-digkeit entsprechend geandert und der Ablauf wieder von vorn begonnen. 

Liegt der Wert s min innerhalb des Toleranzbereiches und bleibt daher die Abzugsgeschwindigkeit 
konstant. so wird die Stelle bzw. der Umfangsabschnitt U k , an dem der Wert s min auftritt. lokalisiert und die 
notwendige Temperaturerhohung T zur Erhohung der Wanddicke auf den vorgegebenen Sollwert S^i im 
entsprechenden Umfangsabschnitt 4 (Umfangsabschnitt UO des Extrudierspaltes 3 errechnet. 

AnschlieBend wird geprOft ob eine vorgegebene Maximaftemperatur T^.^ uberschritten werden muBt . 
Dieser Wert T or#lu hangt vom zu verarbeitenden Material ab und betragt fur die am haufigsten verwendeten 
Materialmen etwa 230 • C. 

Ware eine solche Oberschreitung zur Zentrierung erfordertich, so wird ein Alarm ausgelost. um ein 
manuelle Vorzentrierung zu veranlassen. 

Liegt die zur Zentrierung erforderliche Temperatur unterhalb dieses Wertes, so wird die berechriete 
Temperaturerhohung T im entsprechenden Umfangsabschnitt 4 des Extrudierspaltes durchgefQhrt. 

AnschlieBend werden wieder die Wanddicken gemessen und GberprOft, ob'die aktuell ermittelt 
Differenz s^ - s min der Wanddicke unter einem vorgegebenen Differenzwert liegt Ist dies der Fall, so ist 
der Regelvorgang abgeschlossen, wenn nicht wird die ganze Regelschleife nochmals durchfahren. 

Durch diesen Einstellmechanismus wird sowohl die mittlere Wanddicke an den Sollwert herangefOhrt 
als auch die unterschiedliche Wanddickenverteilung ausgeglichen. 

Rg. 7 zeigt ein Flufldiagramm zur thermischen Zentrierung der Wanddicke mit Hilfe der Kalibrierform in 
Verbindung mit der Abzugsregelung. 

Nach diesem erfolgt die Regelung der Abzugsgeschwindigkeit in gleicher Weise, wie nach dem 
Flufldiagramm nach Rg. 6. 

Nach der Einstellung der Abzugsgeschwindigkeit wird jeher Umfangsabschnitt Oder Sektor U k ermittelt, 
in dem die maximale Wanddicke S m „ auftritt und die zur Erreichung der Sollwandstarke in diesem Bereich 
notige Temperaturerh6hung T in jener Kammer 9 der Kalibrierform 1 errechnet die die Temperatur des 
diesen Bereich des extrudierten Profiles formenden Umfangsabschnittes Oder Sektors 2 bestimmt. 

Dabei wird in einem weiteren Schritt gepruft. ob dazu die Temperatur in diesem Umfangsabschnitt oder 
Sektor 2 der KaJbrierform 1 auf uber T^, (z.B. 50 *C) erhoht werden muflte. In diesem Falle wird ein 
Alarm ausgelost, der eine manuelle Vorzentrierung der Einrichtung veranlassen kann. 

Ist dies nicht der Fall, so wird nun die Temperaturerhohung T in jener Kammer 9 der Kalibrierform 1, 
die die Temperatur d s Umfangsabschnitts U k b stimmt durchgefOhrt. 

AnschlieB nd wird wieder. analog wie in Rg. 6. die Diff r nz d r maximal n und minimalen Wanddicke 
iiber den Umfang des extrudierten Profiles bestimmt und g prOft. ob diese unter einem vorgegebenen 
Grenzw rt liegt. Ist di s d V Fall, so ist der Reg Iv rgang beend t wenn nicht so wird die beschrieben 
Schl ife nochmals durchlaufen. 
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Fig. 8 z igt ein RuBdiagramm zur th rmischen Zentrierung d r Wanddick eines extrudi rten Profiles 
m.t Hilf d r Kalibrierform und des Extrudierwerkzeuges in V rbindung mit der Steuerunq der Abzuoso 
schwindigkeit y y 

Das Ablaufdiagramm besteht aus zwei Teilen. d ran erst r im we-sentlichen dem Ablaut nach Fio 6 
entspricht und deren zweiter im wesentlichen dem nach Rg. 7. 

Die Einstellung der Abzugsgeschwindigkeit erfolgt in der gleichen Weise wie in den Rg. 6 und 7 

Der erste Teil der Regelung entspricht dem Ablauf in Rg. 6, mit dem Unterschied. dafl bei einer 
notwendigen Temperaturerhohung T in der Extrudierduse. die den vorgegebenen Grenzwert T ^ (z B 
220 -C) uberschreiten wurde. nicht Alarm ausgelost wird. sondern nun zuerst dieser TemperaturgTenzw rt 
in d.esem Umfangsabschnitt 4 des Extrudierspaltes 3 eingestellt wird. AnschlieBend erfolgt dann im zweiten 
Teil erne weitere Regelung mit Hide der Temperatureinstellung in der Kalibrierform wie in Rg 7 

Dazu werden wieder die Wanddicken gemessen. s mitul , s„ s min . und Srw - Smin berechnet und 
gepruft, ob die minimale Wanddicke $ mm auflerhalb des Toleranzbereiches liegt. 1st dies der Fall wird ganz 
zum Anfang des ersten Teils verzweigt und s min durch die Abzugsregelung korrigiert. Ansonsten wird wie in 
Fig. 7 anschlieflend die maximale Wanddicke lokalisiert. Danach wird die zur Verkleinerung der Diff r nz 
zwtschen dem Maximal- und dem MinimaJwert s™, s min der Wanddicke erforderliche Temperaturerhohung 
T 2 in dem Umfangsabschnitt 2 der Kalibrierform 1 errechnet. in dem die maximale Wanddicke auftritt 

Dabei wird in einem weiteren Schritt gepruft ob die Temperatur in diesem Umfangsabschnitt 2 uber 
Tfl«nz2 (z.B. 50 • C) erhoht werden muB. 1st dies der Fall, so wird ein Alarm ausgelost. der eine manu He 
Vorzentrierung anfordert 1st dies nicht der Fall, wird die Temperatur jn Kammer 9 dieses Umfangsabschnit- 
tes 2 entsprechend erhoht. AnschlieBend wird wieder wie in Rg. 7 gepruft, ob die aktuelle Oifferenz 
zw.schen der maximalen und der minimalen Wanddicke unter einem vorgegebenen Grenzwert liegt Oder 
nicht. Im ersten Falle ist die Regelung beendet im zweiten Falle wird die untere Schleife fur die 
Abzugsregelung und die thermische Zentrierung mit H.lfe der Kalibrierduse ab der ersten Wanddickenm s- 
sung nochmals durchtaufen. 


Patentanspruche 
1. 


E.nnchtung zum Regeln der Wandstarke eines aus thermoplastischen Kunststoffnassen durch Extrusion 
hergestellten Rohres Oder Profiles mit einem durch einen Dusen und DornkSrper gebildeten Extrusions- 
spalt, dessen Duse vorzugsweise in eine Anzahl von Sektoren mit in deren Heizleistung getrennt 
regelbaren Heizeinrichtungen unterteilt ist, und einer nachgeschalteten Kalibrierform. deren Innenwande 
die auBere Form des extrudierten Rohres Oder Profiles bestimmen und mittels einer Temperiereinrich- 
tung temperierbar sind. dadurch gekennzelchnet, daB die Innenwand der Kalibrierform (1) in einand r 
in Umfangsnchtung benachbarte Abschnitte (2) bzw. Sektoren unterteilt ist. die voneinander thermisch 
entkoppelt sind, wobei den einzelnen Sektoren oder Abschnitten (2) unabhangig voneinander regelbare 
Temperiereinrichtungen zugeordnet sind. 

Einrichtung nach Anspruch i, dadurch gekennzeichnet, daB den einzelnen Abschnitten bzw. Sekto- 
ren (2) Kammern (9) zugeordnet sind, die von einem Temperiermedium durchstromt sind und eine mit 
der Innenwand der Kalibrierform (1) gemeinsame Wand aufweisen. und dafl jeder Kammer weiters ein 
separat regelbares Regelventil (10) zugeordnet ist. zur Steuerung des Durchflusses des Temperierme- 
diums. 


3. E.nnchtung nach Anspruch 1 oder 2. dadurch gekennzeichnet. daB die WandstarkenmeBeinrichtung 
(5) im Bereich der Kalibrierform (1) angeordnet ist und in den einzelnen Abschnitten bzw. Sektoren der 
Innenwand der Kalibrierform (1) Temperaturfuhler (11) angeordnet sind. die ebenso wie die Wandstar- 
kenmeBeinrichtung (5) und die Regelventile (10) mit einer einen Rechner aufweisenden Steuerschaltung 
(12) verbunden sind. 

4. Einrichtung nach Anspruch 3. fur die Herstellung von Rohren. dadurch gekennzeichnet, dafl die 
WandstarkenmeBeinrichtung (5) durch eine Anzahl von in einem Ring (13) gehaltenen Sensoren (14) 
gebildet ist. wobei der Ring urn einen einem Sektor der Innenwand der Kalibrierform (1) entsprechen- 
den Winkelbetrag oszillierend v rschwenkbar ist. 

5. Einrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 4. dadurch gekennzeichnet, daB der Extrudi rspalt (3) 
und die Kalibri rform (i) voneinander thermisch entkoppelt sind. beispielsweise mittels einer WSrmei- 
solterung od r eines Luftspaltes (16). 
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Einrichtung nach in rn der AnsprtJch 1 bis 5. dadurch gekennzelchnet, dafi in den einzetn n 
Abschnittes bzw. Sektoren (4) des Extrudierspalt s (3) ThermofGhler (17) angeordnet sind. die mit der 
Steuerschaltung (12) verbunden sind. und die den einzelnen Abschnitten bzw. Sektoren (4) der 
Kalibrierform (1) zugeordnet sind, welch mittels von d r Steu rschaltung (12) beaufschlagt n Stellein- 
richtungen (8) separat und unabhangig voneinander regelbar sind. 
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